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Fr. Sander NachfV.. Wuppertal -■ Barmen T Rudolf sbr. 2^4 

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen . eines 
diinnen Spannbandes aus! Runststoff » 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Herstellen eines diinnen Spannbandes aus Runststoff , 
das mit in Langsrichtung des Bandes verlaufenden Rillen 
verseheh ist. 

.Es. sind Spanubander aus Runststoff, insbesondere Polypropylen, 
zum Verpacken grosserer GegenstSnde bekannt.. Ztir Erhohung 
ihrer ReiBf estigkeit werden diese Runststoff b&nder in 
Langsrichtung gereckt, wodurch sich jedoch eine erhobte 
SpleiOneigung in Langsricntung, das heisst parallel zu den 
Kanten des Bandes, ergibt. Dm diese SpleiBrieigung herabzu- 
setzen, 1st es bereits bekannt, die Molekiile der BSnder 
zwischen.zwei Walzen zu orientieren. Derartige Ruixststoff- 
bSnder besitzen zwar eine hohe ReiBf estigkeit und eine 
geringe SpleiBneigirag, sind jedoch gegentlber Verletzungen des 
Bandes am Rande sehr . empf indlicn, da diese Verletzungen sehr 
schnfell zu einera Durchreissen des Bandes flihren. Um auch die 
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WeiterrelBfestigkeit von Kunststof fbandern zu erhohen, 
1st es darUber hinaus bekannt, die Bander zu prof ilieren, 
so dafi ein vom Rand des Bandes an verlaufender RiB ledig- 
lich bis zur n&chsten Verstarkung des Bandes verlaufen kann, 
die ein Weiterreissen des Bandes verhindert. Diese nach 
den bekannten Verfahren profilierten Bander sind jedoch 
wiederum in ihrer Spleifif estigkeit stark herabgesetzt. 

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde,ein mit einfachen 
Mitteln durchzuf tihrendes Verfahren zur Herstellung eines 
diinnen Spannbandes aus Kunststoff zu schaffen, das eine 
hohe ReiBf estigkeit besitzt, spleiBfest ist und bei Ver- 
letzungen einem Einreissen einen hohen Widerutand entgegen- 
setzt, das heisst also eine gute WeiterrelBfestigkeit auf- 
weist. 

Zu diesem Zweck wird fur das erf indungsgemasse Verfahren 
p vbrgeschlagen, das aus einem Extruder austretende, molekular 

nicht orlentierte Band,vorzugsweise aus Polypropylen, nach 
Abkuhlung in einem Verf estigungsbad in Langs rich tung zu 
recken und ans chiles send zu prof ilieren, wobei die entstehenden 
schraaelen LSngsriefeu gleichzeitig in Querrichtung gereckt 
werden. 

Ftir die erf indungsgemasse Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens gemass der Erfindung, die mit einem das Band 
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erzeugenden Extruder, einem Verf estigUngsbad und zwei 
sich mit unterschiediichen Geschwihdigkeiten drehenden 
Waizenpaaren zur Reckung des Bandes in Langsrichtung 
ausgestattet lst,wird vorgeschlagen, in Durchlaufrichtung 
hunter den beiden Waizenpaaren zur Langsreckung zwei 
Prof illerwalzen anzuordnen, deren Oberflacbe mit in sich 
geschlossenen keilf Srmigen, korizentrisch zur Walzenacbse um- 
laut enden Rippeti verseben sind. 

Es ist zwar bereits ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Herstellen eines Spannbandes aus Kunststpff mit lSngsseitig 
verlaufenden, in Querrichtung abwechselnd dicken und 
dttnnen Teilen bekannt, bei denen in einem molekular nicht 
orientierten Streifen dicke und dtinrie Telle ausgebildet 
und sodann die dicken Telle lfingsseitig zwecks einachsiger 
Orient ieruttg der Molekule und die dunnen Telle unter 
biaxialer Orientierung der Molekule gereckt werden, jedocb 
ergeben sich bei diesem bekannten Verfahren und der dazuge- 
horigeu Vorrichtung verschiedene Nacbteile. Da die 
Profilierung des Spannbandes vor.dem Recken desselben 
erfolgt, lMsst sich der Querschnitt des Bandes nicht exakt 
vorausbestimmen. Dariiber hinaus mtissen Spannwalzen ange - 
ordnet werden, die eine Kontraktion des Bandes wahrend des 
Reckens in Langsrichtung verhindern sollen. Dieser Effekt 
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kann jedoch nur erreicht werden, wenn die Spannwalzen 
mit einer ganz bestimraten Spaniikraft belastet werden, die 
ftir jede Bandabmessung und jedes Material eine andere 
Grosse besitzt. 

Mit dem Vorschlag der Erf indung wird ein Verfahren und eine 
Vorrichtung geschaffen, die mit elnfachen konstruktiven 
Mittelu die Hersteilung eines Spannbandes aus Kunststof f 
errooglichen, das eine hohe RelBf estlgkeit sowie elnen gros- 
sen Weiterreiflwlderstand besitzt und gleichzeitig spleiB - 
fest 1st. 

Die Erf indung soli im folgenden anhand einer zeichnerischen 
Oarsteilung eriautert werden, und zwar zeigtx 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicbt einer Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des erf indungsgemassen Verfahrens 
und 

Fig. 2 eine Stirnansicht der verwendeten Prof ilierwalzen. 

Zur Hersteilung des Spannbandes 1 wird der aus einem 
Extruder 2 kommende bandfSrmige Kunststof f Strang, beispiels- 
weise aus Polypropylen, in ein Verfestigungsbad 3 gefuhrt, 
in welchem er tnittels einer Tauchwalze 6 urageienkt wird. 
Nach der im Verfestigungsbad 3 erfolgenden Abktihlung wird 
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das Band zwei Paaren von Reckwalzen 4a bzw.4b zugefuhrt, 
von denen sich die Reckwalzen 4b mit etwa achtfacher 

Umfartgsgeschwitidigkeit lm Vcrhfiltnis . zu den Reckwalzen 4a 
drehen, so da0 eine erhebliche (^erschnittsvermlnderung 
deS Bandes bei gleichzeitigem Recken in Langsrichtung 
erfolgt.. 

BelM dargestellten Ausfilhrungsbeispiel wird das Band sodann 
in ein weiteres Verf estigungsbad 3a mit einer Sfcuchwalze 6a 
geftthrt, aus dem es zwei Profilwalzen 5a und 5b zugefuhrt 
wird,, die ira Verbal tnis zur Breite des Bandes schmale LSngs- 
rillen in demseiben erzewgen. Anschliessend wird das 
f ertige Spannband 1 auf einer Auf spUlwalze 7 aufgespult. 
Die in der Fig.2 dargestellten Prof ilwalzen 5a und 5b sind 
auf ibrer Oberflfiche mit in "sich geschlossenen keilfBrraigen, 
. konzentrisch zur Walzenachse umlaufenden Rippen 8 verseben- 
Durch eihen verbal tnismassig . schmalen Rippenkopf 8a Und 
schrage Rippenflanken 8b erzielen diese Rippen 8 beider 
Profilwalzen 5a und 5b,die mit ihren Rippenkopf en 8a in 
geringem Abstand voneinande'r umlauf en, belia Eindringeri in 
das zu prof ilierende Band eine Keilwirkung, durch die das 
Material, der schmalen Langsrief en in Querricbtuttg gereckt 
und das Material der zwlschen den Lftngsriefen vorhandeneri. 
Verdickungen geringfugig gestaucbt wird, Die Stauchung der 
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Verdickungen 1st deshalb gering, well die verdrangte Masse 
wegen der geringen Breite der Riefen nur sehr klein 1st. 
Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbei spiel ergibt slch beim 
Profilieren des Bandes, das vor Erreichen der Profilwalzen 
5a und 5b den strichpunktiert eingezeichneten Querschnitt 
besitzt, eine Verbreiterung von etwa 10%. 

Versuche mit dem erf indungagemass hergestellten Spannband 1 
haben ergeben, daB es durch die Langsreckung eine hohe ReiB- 
festigkeit besitzt. Durch die Profilierung weist es weiter- 
hin gegen seitliche Risse einen hohen Widerstand auf , so dafl 
ein seitlicher Einschnitt lediglich bis zur nSchsten 
Verdickung weiterreissen kann. Durch die schmalen Langs- 
riefen im Spannband 1 ist dieses vSllig spleiBfest, sp daB 
es auch bei In BandlSngsrichtung verlauf enden Knicken oder 
Falten keine Langsrisse bekonnnt. 
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P a t e . n t a n s p r ti c h e « 

1. Verfabren zum Herstellen eines dlinnen Spannbandes aus 
Kunststbff mit in : Langsrichtung das Bandes verlauf «mden 

. Rippeny d a d u r c h g e k a « n * e t c h n a t, daB 
das aus einem Extruder (2) austretende, molekular nicht 
orientierte Band, vorzugsWeise aus Polypropylen, nach 
Abkuhlung in ainam yerf estigungsbad (3> in Langsricb - 
tung gereckt und anschiies send profiliert wird,wobei die 
eritstehenden schmalen Lfingsriaf an gleichzeit ig in Quer- 
richtung gereckt warden; 

2. VorrichW **V Durchfubrung das Verfabrens nach Anspruch 1 
mit ainam das Band erzeugenden Extrudar, ainam Verfesti - 
gungsbad und zwei sich mit unterschledlichen Geschwiudig- 
keiten drehenden Walzenpaaren zur Reckung des Bandes, 

in LSngsrichtung, d a d u r c h g a k e n n z e i c h- 
„ a t, daB in Durcbiaufrichtung hintar den beiden Walzen- 
paaran (4a,4b> zur Langsreckung zwei frof ilierwalzen 
(5a,5b) angeordnet sind, deren Oberflache mit in sich 
geschlossenen keilf3rmigen, konzentrisch zur Walzenacbse 
umlaufenden Rippen (8) versehen sind. 
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